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Abstract (Basic) : DE 19605946 C 

The cylinder liner (1) for insertion into the bore of a cylinder 
block consists of a wear resistant layer (2) thermally applied onto its 
inner circumference and a cover layer (4) applied onto its outer 
circumference . 

Also claimed is the manufacture of such a liner, comprising 
thermal spraying of material to produce a cylinder liner (1) for 
internal combustion engines. A first wear resistant layer (2) is 
sprayed onto the surface of a mandrel serving as a moulding element, a 
cover layer (4) is sprayed onto the layer (2) , and the cylinder liner 
thus produced is drawn off the mandrel. 

USE - Used in the manufacture of internal combustion engines . 

ADVANTAGE - Optimally thin-walled cylinder liners with high wear 
resistance can be simply and cost-effectively produced, and 
subsequently introduced into cylinder blocks as self-contained units. 
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@ Zylinderlaufbuchse fur Verbrennungskraftrnaschinen und ihr Herstellungsverfahren 

(§7) Besonders dunnwandige Zylinderlaufbuchsen mit einer 
Wandstarka von 1 mm und mahr sind durch thermisches 
Aufspritzen von Sprrtzmaterial auf die a u Sere Umfangsfla- 
che eines rotierenden Dorns nach einem der bekannten 
thermischen Spritzverfahren hargestellt. 
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Beschreibung 

Die Erfindimg betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Zylinderlaufbuchse fur Verbrennungskraftmaschi- 
nen durch thermisches Aufspritzen von Spritzmaterial, 
sowie eine nach dem Verfahren hergestellte Zylinder- 
laufbuchse. 

Bei Verbrennungskraftmaschinen mit einem Motor- 
block aus GuBeisen- oder Aluminiumlegierungen ist es 
vielfach ublich, in die Zylinderbohrungen des Motor- 
blocks Zylinderlaufbuchsen einzusetzen. Die Buchsen 
bestehen aus zylindrischen Rohrabschnitten und be- 
grenzen im Motor mit ihren Innenflachen den Brenn- 
raum der Verbrennungskammer, wobei die Innenfla- 
chen gleichzeitig ais Laufflachen fxir die Kolbenringe 
dienen. Entsprechend der hohen VerschleiBbelastung 
werden ais Laufbuchsenwerkstoffe verschleiBfeste 
GuBeisen- oder Stahliegierungen oder auch Sinter- 
werkstoffe verwendet Die Laufflachen der Buchsen 
mussen zusatzlich aufwendig spanabhebend bearbeitet 
werden, und gegebenenfalis sind die Laufflachen mit 
verschleiBfesten Beschichtungen versehen. 

Die Herstellung solcher Zylinderlaufbuchsen ist in 
der Praxis dadurch aufwendig und kostspielig. Zusatz- 
lich konnen im GuBverfahren und Sinterverfahren Zy- 
linderlaufbuchsen nur innerhalb begrenzter Abmes- 
sungsbereiche hergestellt werden. Insbesondere dunn- 
wandige Zylinderlaufbuchsen, die vor allem fur moder- 
ne PKW-Motoren mit Motorblocken aus Aluminiumle- 
gierungen zur Leistungsoptimierung bendtigt werden, 
konnen nach den bisherigen Verfahren nicht oder nur 
sehr aufwendig hergestellt werden. 

Aus der DE-PS 12 82 243 ist ein Verfahren zum Her- 
stellen von Aluminiumzylindern mit eingegossenen 
Stahllaufbuchsen zu entnehmen, wonach eine Stahl- 
schicht auf einen Dora gespritzt wird. Zur Verbindung 
der Laufbuchse mit dem Zylinder wird in der Laufbuch- 
se ein Unterdruck erzeugt, so daB das Aluminium in die 
Poren der Umfangsflache eindringt Die Laufbuchse be- 
steht aus nur einer Schicht 

Aus der DE 24 55 529 Al ist es bekannt, einen Stahl- 
kern galvanisch mit VerschleiBschichten weiteren 
Schichten zu belegen, wobei auf den Kern zuerst eine 
Schicht zum leichten Trennen von Kern und Schichten 
aufgebracht ist und erst danach eine VerschleiBschutz- 
schicht. Der Schichtkorper selbst besteht dann aus Ver- 
schleiBschutzschicht und Deckschicht wie auch bei- 
spielsweise gemaB DE- AS 23 44 899, wo die Deck- 
schicht durch Tauchen in eine H-Schmelze erzeugt wird 
Der vorliegenden Erfindung iiegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Zylinder- 
laufbuchse zu schaffen, mit dem eine Zylinderlaufbuchse 
bei hoher VerschleiBfestigkeit einfach und kostengun- 
stig mit optimal dunner Wandstarke hergestellt werden 
kann und anschlieBend ais eigenstandiges Bauteil in ei- 
nem Motorbiock einsetzbar ist 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost 
Vorteilhafte Ausgestaitungen der Erfmdung sind in den 
Unteranspriichen und Nebenaiispruchen dokumentiert 
Fur das angewendete Verfahren wird ais Formkorper 
ein Dorn mit einem dem Innenumfang der herzustellen- 
den Zylinderlaufbuchse entsprechenden AuBenumfang 
verwendet und auf die auBere Umfangsflache des rotie- 
renden Dorns wird nach einem der bekannten thermi- 
schen Spritzverfahren das Spritzmaterial in der ge- 
wunschten Starke aufgetragen. Abhangig von der Kon- 
struktion kann die auf dem Dorn befindliche Buchse 
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uberschliffcn und gegebenenfalis profiliert werden. 
Nach dem Abziehen vom Dorn wird die Buchse, falls 
erforderlich an den Surnflachen bearbeitet 

Die fertiggestellte erfindungsgemaBe Zylinderlauf- 
buchse ist stabil und kann problemlos von der Herstel- 
lung bis zum Einbau in den Motorbiock gelagert und 
gehandhabt werden. Nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren konnen Zylinderlaufbuchsen mit Norm- 
durchmessern fiir alle gangigen Motorentypen herge- 
stellt werden. Die Buchse kann vor allem dunnwandig 
mit Wandstarken von groBer gieich 1 mm sowie in Lan- 
gen von 100 mm bis 260 mm hergestellt werden. Denk- 
bar war en auch andere Abmessungen. 

Ais thermische Spritzverfahren sind alle bekannten 
Spritzverfahren prinzipiell anwendbar. Bevorzugt wird 
aber das Fiammspritzverfahren. Ais Spritzmateriaiien 
sind die ira Handel erhaltlichen Spritzwerkstoffe aus 
Metall und/oder Metallkeramik einsetzbar. Die die 
Laufflache bildende Schicht besteht aus einem beson- 
ders verschleiBfesten und brandspursicherem Material 
aus Molybdan oder einer Molybdanlegierung, die auBe- 
re Deckschicht kann aus einer Aluminiumlegierung be- 
stehen. Dazwischen kann eine Bindeschicht aus bei- 
spielsweise einer selbstflieBenden Kobalt- oder Nickel- 
legierung aufgetragen sein. Besonders vorteilhaft ist da- 
bei, daB die Materialauswahl auf den Anwendungsfail 
abgestimmt sein kann und durch Einstellung der Spritz- 
parameter vor allem eine Laufflachenschicht mit opti- 
malen tribologischen Eigenschaften hergestellt werden 
kann. 

Die auBere Umfangsflache des Formkorpers ist be- 
vorzugt hartverchromt und gegebenenfalis mit einem 
Antihaftspray versehen, so daB die fertiggestellte Buch- 
se von dem Formkorper problemlos abgezogen werden 
kann. Eine besondere und aufwendige spanabhebende 
Bearbeitung der Laufflache der Buchse ist in den mei- 
sten Fallen nicht erforderlich, da die Laufflache eine 
Form entsprechend der Oberflache des Formkorpers 
besitzt 

Die erfindungsgemaBen Zylinderlaufbuchsen wurden 
in Motorversuchen getestet Dabei war die Zylinder- 
laufbuchse auch in Dauerlauftestversuchen optimal ver- 
schleiBfest und lief storungsfrei. 

Durch die Erfindung ist somit eine Zylinderlaufbuch- 
se geschaffen, die nach dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren einfach und kostengunstig hergestellt werden kann. 
Die erfindungsgemaBe Laufbuchse kann mit optimalen 
VerschleiBfestigkeitswerten und tribologischen Eigen- 
schaften hergestellt werden. Gleichzeitig ist die Zylin- 
derlaufbuchse mit diinnwandiger Geometrie fur prak- 
tisch alle Motortypen herstellbar. 

Die Erfindung ist anhand eines Ausfuhrungsbeispieles 
in der Zeichnung dargestellt Die Zylinderlaufbuchse (1) 
ist aus drei ubereinanderliegenden thermischen Spritz- 
schichten gebildet Die Innenschicht (2) der Zylinder- 
laufbuchse besteht aus einer verschleiBfesten und 
brandspursicheren Molybdanschicht Sie bildet die 
Laufflache fiir die Kolbenringe und begrenzt den 
Brennraum der Verbrennungskammer. Auf die auBere 
Umfangsflache der Molybdanschicht (2) ist eine niedrig 
schmelzende Kobaltlegierung ais Haftzwischenschicht 
(3) aufgetragen und die AuBenschicht (4) der Zylinder- 
laufbuchse (1) besteht aus einer Aluminiumlegierung ais 
Deckschicht Die Obergange zwischen den einzelnen 
65 Schichten (2, 3, 4) konnen gradiert ausgef uhrt werden. 
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L Verfahren zur Herstellung einer Zylinderlauf- 
buchse (1) fiir Verbrennungskraftmaschinen durch 
thermisches Aufspritzen von Spritzmaterial, da- 3 
durch gekennzeichnet, daB auf die AuBenflache 
eines als Formkorper dienenden Dorns eine erste 
VerschleiBschicht (2) darauf eine Deckschicht (4) 
aufgespritzt und anschlieBend die gebildete Zylin- 
derlaufbuchse (1) vorn Dora abgezogen wird 10 

2. Venahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der VerschleiBschicht (2) 
und der Deckschicht (4) eine Binde-Zwischen- 
schicht (3) aufgespritzt wird 

3. Venahren nach mindestens einem der Anspruche 15 
1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere 
Umfangsflache des als Formkorper dienenden 
Dorns mit einer Hartchromschicht versehen wird, 
die vor dem thermischen Aufspritzen zur Bildung 
der Zylinderlaufbuchse (1) sandgestrahlt und/oder 20 
mit einem Antihaf tspray behandeit wird 

4. Venahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der als Formkorper dienende Dorn 
wahrend des Aufspritzens rotiert 

5. Venahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, daB die Zylinderlaufbuchse (1) am 
AuBenumf ang uberschliffen wird 

6. Zylinderlaufbuchse fur Verbrennungskraftma- 
schinen zum Einsatz in die Zylinderbohrung eines 
Motorblocks, hergestellt gemaB einer der Anspru- 30 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Zylin- 
derwandung der Zylinderlaufbuchse (1) aus einer 
thermisch aufgetragenen VerschleiBschicht (2) am 
Innenumfang und einer darauf aufgetragenen 
Deckschicht (4) am AuBenumf ang besteht. 35 

7. Zylinderlaufbuchse nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen der VerschleiBschicht 
(2) und der Deckschicht (4) eine Binde-Zwischen- 
schicht (3) angeordnet ist. 
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CYLINDER LINER 

PROBLEM TO BE SOLVED: To provide a cylinder liner having high wear resistance and 
high corrosion resistance even under a high temperature large load condition with 
excellent productivity. 

SOLUTION- In a slide part of this cylinder linear, cermet composed of Co-Cr alloy or Ni-Cr 
alloy containing boride and Mo is flame sprayed. Here, a composition of a flames sprayed 
layer formed in this slide part is preferable Co-Cr alloy or Ni-Cr alloy contain.ng 20 to 80 
wt % boride and the remainder of 10 to 60 wt.% Mo. This flame sprayed layer .s molded 
by a high speed gas flame spraying method, and its porosity is desirably 0.2 to 10%. 
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